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Die Erfindung betriffi das Verpacken von Produkten in einen Blisterstreifen, 
der nach dem BefuUen mit den Produkten mit einer Foiie versiegelt wird. 

Genauer gesagt, die Erfindung betriffi eine Vorrichtung zum Obertragen von 
Blisterpackungen von einer Arbeitsstation, wo der Blisterstreifen z. B. in einzelne 
Blisterpackungen zeischnitten wird. zu einer Veipackungslinie, wo diese Blister- 
packui^gen in Kisten gelegt werden (siehe 2. B. EP-A-0 466 660. auf dem der Ober- 
begriff von Anspruch 1 beruht). 

Es ist bekannt. daB bei Maschinen zur Herstellung von Blisteipackungen, 
Z.B. fiir Pharmazeutika, der Blisterstreifen nach dem Fullen mit den jeweiligen Pro- 
dukten and nach dem Versiegeln mit einer Deckfolie schrittweise zu einer Schneid- 
station bewegt wird, wo er in einzelne Blisterpackungen zerechnitten wird. Dann 
werden die Blisterpackungen ein«^ Verpackuqgslinie zugefiihit. 

Wahrend der oben erwahnten Schritte mufl die Produktionslinie dieser BU- 
sterpackungen von denjenigen Blisterpackungen bei&imt werden, die auf Grund des 
unvollstandigenBefuUens oder anderer Ursachen fehlerhaft sind. 

Zu diesem Zweck sind manche Veipackungsmaschinen mit Mittehi zum Ent- 
femen von fehlerhaften Blisterpackungen im Bereich der Schneidstation ausgestat- 
tet. 

In anderen Fallen werden die fehlerhaften Blisterpackungen nicht von dem 
BUsterstreifen abgeschnitten, sondera dort zusammen mit den Beschnitten belassen, 
die spater gesammelt and rezykliert oder zur Entsoigung weggebracht werden. 

GemaB einer anderen Ldsung werden alle Blisterpackungen zu der Ver- 
packungslinie bewegt, und geeignete Mittel. die z. B. in Queirichtung zu der Ver- 
packungslinie wirken, entfernen die fehlerhaften BUsterpackungen langs der glei- 
Chen Verpackungslinie, bevor sie in Kisten emgebracht werden. 

Die oben genannten Ldsungen zum Entfernen von fehlerhaften Blister- 
packungen sind jedoch nicht ganz befriedigend. weil diese Entfemungsmittel eine 
bemerkenswert komplizierte Konstruktion aufweisen, und weil sie den regulSren Be- 
trieb der Vopackungslinie beeintrachtigen konnen. 
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Es ist die Aufgabe der vorii^enden Erfindung, eine Vorrichtung zu schaflfen, 
mit der die BUsteipackungen von einer Arbeitsstation, insbesondere einer Station 
zum Schneiden von einzelnen Packungen, zu einra- Veipackungslinie Qbertragen 
werden kdnnen, vk^obei fehlerhafte Blisteipackungen entf^t werdoi. 

Es ist eine weitere Au^abe der Eifiijdung, eine einfache und praktische Vor- 
richtung zu schaflfen, die das Obige tun kann und dabei eine hohe Arbeitsger 
. schwindigkeit der Maschine gewahrleistet. 

Die pben genannten Aufgaben werden mit einer Vorrichtung nach der Be- 
schreibung in Anspruch 1 eiiiillt. 

Die charakteristischen Merkmale der Erfindung werden aus der foigenden 
Beschreibung insbesondere an Hand der beigefiigten Zeichnungen ericennbar, in 
denen: 

- Figur 1 die Vorrichtung zum Ubwtragen von Blisteq)ackungen zu einer Ver- 
padamgslinie in einer schematischen Seitenansicht zeigt; 

- Figur 2 die Vorrichtung in einem anderen Arbeitsschritt in der gleichra Seiten- 
ansicht zeigt; 

- Figur 3 die Vorrichtung in noch einem anderen Arbeitsschritt in einer fragmen- 
tarischen Seitenansicht zeigt; 

- Figur 4 die Vorrichtung in einer schematischen Querschnittsansicht l£ngs der Li- 
nie rV-rv von Fig. 3 zeigt. 

In d&i oben beschriebenen Figuren bezeichnet die Zahl 1 eine Vorrichtung 
zum Ubertragen von Bli^erpackungen 2 von einer Arbeitsstation 3 zu einer V^r- 
packungslinie 4 zum Einbringen dw Blisterpackungen 2 in Kisten. 

In der Arbeitsstation 3 wird insbesondere der Blisterstreifen, der vorher mit 
Produkten gefuUt und mit einer Deckfolie versiegelt wurde, mit einer Schneidvor- 
richtung 5 ui einzehie Blisterpackungen 2 zerschnitten. 
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Die Blisterstreifen. die in einem geeigneten Winkel a in bezug auf eine 
gattungsgemaBe horizontale Ebene geneigt sind, werden nacheinander an der Ar- 
beitsstation 3 vafugbar gemacht. 

Die Obertragungsvoiriclrtung 1 umfaBt eine Zwischenstation 6. die zwischen 
der Aiteitsstation 3 und der Verpackimgslinie 4 angeordnet ist. Die Zwischenstation 
6 ist mit einer Spannvorrichtung 7 zum Aufiiehmen und zeitweiligen Halten von^ 
mindestens einer BUsteipackung 2 yersehen. die in bezug auf die horizontale Ebene 
in Neigung gehalten wird. 

Diese Spannvorrichtung 7 umfaBt ein eistes Halteglied 8 und ein zweites 
Halteglied 9. 

Das erste Halteglied 8 wird von einer querverlaufenden LenksteUe 10 gela- 
gert und schwenkt in einer vertikalen Ebene in LSngsrichtung zu.der Bewegungs- 
richtung der Blisterpackungea 

Das zweite HaltegUed 9 wird bewegt. wahrend es die gleiche Lage beibehalt. 

DieHalteglieder 8, 9 werdett von entsprechenden Aktuatoren 11. 12 verstdlt, 
so daB sie sich zwischen einer in gestrichelten Linien 8a. 9a in Figur 1 angezeigten 
0£Biungsposition, m der mindestens eine Blisterpackung dazwischen empfangen 
wird, und einer SchlieBposition bewegen. in der die empfangene Blistapackung ge- 
halten wird. 

Die Halteglieder 8. 9 zeichnen sich durch Nuten 13. 14 zum Aufiiehmen von 
einander gegeniiberliegenden RSndem der Blisterpackungen 2 aus. 

Die Vorrichtung kann gleichzeitig mit zwei oder mehreren. in einer Reihe 
angeordneten Blisterpackungen fimktionieren. die von dem Blisterstreifen abge- 
schnitten und parallel zueinander zu der Verpackungslinie abertragen wurden. wie 
beispielsweise in Figur 4 gezeigt ist 

Es ist augenscheinlich, daB die Halteglieder 8, 9 der Spannvorrichtung 7 in 
diesem Falle beide Bhsterpackungen gleichzeitig halten. 
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Erste und zweite Greifermittel 15, 16. die in gegensinniger Phasenbeziehung 
aibeiten, sind flber dec Zwischenstation 6 angeordnet und umfassen insbesondere 
Saugnapfe, die mit Saugnaitteln von bekannter Art verbunden sind. 

Genauer gesagt, ein Mechanismus 17 treibt die Greifennittel 15, 16 an, die 
daran angebracht sind. Das Anbringungssystem gestattet eine leichte UmsteUung des 
Mechanismus und der Greifermittel. wenn sich die Grefle der BKsterpackungen 
andert. 

Der. Mechanismus 17 umfiiBt (Figur 4) einen ersten Arm 18, der um eine 
Gelenkstelle 18 und in einer vertikalen Ebene iSngsverlaufend zu der Verpackungs- 
linie 4 nahe an dem stationaren Rahmen 20 der Maschine schwenkbar ist, 

Ein zweiter Arm 19, der von dem ersten Arm 18 abgestUtzt wird, dreht um 
eine Gelenkstelle 29 und in einer vertikalen Ebene parallel zu der Schwenkebene des 
ersten Arms is. 

Die Greifermittel 15, 16 werden in den Bereichen der dnander gegenQber- 
liegenden Enden dieses zweiten Arms 19 jeweUs rechts und links in den Figuren 1 
bis 3 abgesttttzt. 

Auf Grand dieser Konstruktion sind dann, wenn sich der erste Arm 18 in 
einer ersten auDersten Position befindet, dh. in Riehtung zu der Arbeitsstation 3 ge- 
dreht ist, die Greifermittel 15 Mnks in Figur 1 in der Arbeitsstation 3 zum Aufiieh- 
men von mindestens einer ersten BUsterpackung 2a angeordnet Die Greifennittel 16 
rechts in Figur 1 sind in der Zwischenstation 6 zum Aufiiehmen einer zweiten, von 
dem Spannmittel 7 gehaltenen Blisterpackung 2b angeordnet. 

Wenn sich der erste Arm 18 in einer zweiten SuBersten Position befindet. d h. 
in Riehtung zu der Verpackungslinie 4 gedreht ist, sind die Greifermittel 15 links in 
Figur 2 in der Zwischenstation 6 zum Freigeben der eraten BUsterpackung 2a 
angeordnet. und die Greifermittel 16 rechts in Figur 2 sind nahe an der Aibeits- 
strecke der Verpackungslinie 4 zum Abliefem der zweiten BUsterpackung 2b an die 
Verpackungslinie 4 angeordnet. 
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Es sei angemerkt. daC der Winkel zwischen den beiden Ebenen. auf denen 
die CSreifermittel 15. 16 von dem zweiten Arm 19 abgestfitzt Uegen. gleich dem 
halben Winkel a ist. der der Neigungswinkel der Bhsterpackungen 2 in bezug auf 
die horizontale Ebene ist, wenn sie an der Station 3 verftigbar gemacht werden 

Deshalb ist der Winkel zwischen der Ebene, wo die rechten Greifeitnittel 16 
m der Zwischenstalion 6 liegen, und der horizontalen Ebene gleich ot/2. 

Noch ausfilhrlicher gesagt. der erste Ana 18 ist in Form eines GehSuses ge- 
staltet, in dem Bewegungsubertragungsmittel untergebracht sind. 

Diese BewegungsQbertragungsmittel umfassen insbesondere ein erstes Zahn- 
rad 21. das durch einen Riemen 23 mit einem zweiten Zahnrad 22 verbunden ist 
(siehe Figur 4). 

Die Achse 24 des erstes Zahnrads 21 ist starr an dem stationaren Rahmen 20 
befestigt. Diese Aphse 24 teuft durch die GelenksteUe 28. die die Schwenkachse des 
ersten Arms 18 in bezug.auf den oben genamiten Rahmen 20 bildet. Die Achse 24 
und die GelenksteUe 28 stehen in kbaxiaJem VerhaJtnis. 

m der Praxis ist der Arm 18 drehbar auf der Achse 24 gelagert, die an dem 
Rahmen 20 befestigt ist. Ein weiteres Zahnrad 25. das die Bewegung von bekamiten, 
nicht gezeigten Mitteln aufiiehmen soil, ist einstQckig mit der GelenksteUe 28 in 
dem Rahmen 20 ausgebildet. Das zweite Zahnrad 22 wird in dem den Arm 18 bil- 
denden GehSuse getragen und lauft an der GelenksteUe 29 des zweiten Arms 1 9 mit. 

Die Achse des zweiten Zahnrads 22 ist stair an dem zweiten Arm 19 be- 
festagt und geht praktisch in die oben erwahnten GelenksteUe 29 ilber. die die Ge- 
lenksteUe des zweiten Arms 19 in bezug auf den ersten Arm 18 bildet. 

In der Praxis dreht das zweite Zahnrad 22. wem, der erste Arm 18 dreht, m 
G^enrichtung auf Grund der Wirkung. die der Transmissionsriemen 23 ausubt. der 
urn das erste. stationgr gehaltene Zahnrad 21 herumgelegt ist. 

Analog dreht der einstOckig mit dem Zahnrad 22 ausgebildete zweite Arm 1 9 
entgegen der Drehrichtung des ersten Arms 1 8. 
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Es ist augen^li^ daB die Gesamtheit dieser entgegengesetzten Drehung 
durch das tJbersetzungsverhaltnis zwischen den Zahnradem 21 und 22 bestimmt 
wird; wenn das Verhaltnis Eins ist, dreht der zweite Ann umgekehrt mit einem 
Winkel, der gleich dem Drehwinkel des ersten Arms 18 ist. 

Im folgenden wird die Funktionsweise der oben beschriebenen Vorrichtung 
mit einem Schritt beginnend dargestellt, in dem der erste Arm 18 in die erste SuBe- 
rste Position gestellt ist, d.h. in Richtung zu der Arbeitsstation 3 gedreht ist, wobei 
die linken Greifermittel 15 in der Arbeitsstation angeordnet sind und die rechte 
Greifermittel 16 in der Zwischenstation 6 angeordnet ist, wie in Figur 1 gezeigt ist. 

Es ist augenfellig, daB "rechts" und "links" hierbei nur zum Zwecke der Ver- 
anschaulichung in bezug auf die Greifermittel venvendet wird, und daB keine Ein- 
schrankung in dieser nur der Klarheit halber verwendeten Definition gesucht werden 
sollte. 

Werden die Positionen der Station 3 und der Verpackungsiinie 4 geftndeft, 
fUhrt das zu einer entsprecbenden Anderung.der Definition fur die Greifermittel 15, 
16. 

Bei dieser Konfiguiation nimmt das linke Greifermittel 15 eine erste, in der 
oben envShnten Arbeitsstatioii 3 angeordnete Blisterpackung Z& auf. Befindet sich in 
der Zwischenstation 6 eine zweite, von der Spaxmvorrichtung 7 gehaltene Blister- 
packung 2b, dann nimmt das rechte Greifermittel 16 die zuletzt envahnte Blister- 
packung 2b auf. 

Ausgehend von dieser ersten aufiersten Position dreht der erste Arm 18 des 
Mechanismus 17 und bewegt sich in eine zweite auB^ste Position. Nunmehr sind 
die linken Greifermittel 15 im Bereich der Zwischenstation 6 angeordnet, und die 
rechten Greifermittel 16 sind nahe an der Arbeitsstiecke der Verpackungsiinie 4 an- 
geordnet, wie in Figur 2 gezeigt ist. 
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In der fiihrt der von em weiteres Zahnnrf 25 betstigenden Motor- 
mmeto angeWebene Ann 18 eine Drebu^ von I80» „ie durch die akizzie.^ 
Lime A angezeigt wird. 

In dieser zweiten iu6.««, Podtion geben die Greif«nuttd 15. 16 iev^b 
d,e e«. Blisttn«ku,g 2a an die Zwischenaatio. 6 ^ die mSgliebe zweite Bii- 
MeqMctaus 2b an die Arbeitsan^ der VeT«cku.gdinie 4 ab. 

Oenauerge«g..de,e.aeAml8d.5Mechani»m„sl7beweg,denzweit«, 
a™ ,9. d„ an dieaen. gegiiedert ia; d. zweile Ann ,9 fite dne un^ekeh,^ 
Dr^ung .» b«ug auf den e,.«n Ann 18 an^ „„a dieae nn,getel«e Drehung wi;d 
dn,^ daa v„„ den Zabn*ien. 21. 22 gebildete T™nn.ai«^,« fcewirlc^ ao daB 
d.e Bl,aen>a<*unge„ 2 in die horizonWe P„»don auf die Ari«i.ss.re<to der Ver- 
packiuigsJinie 4 fibertragen WCTdem. 

Tatascblicb wd du,oh di. Dreiun^ de, «aen Anna 18 eine emaprechende 
»n«ekeh„e Drebnng de, durch d«. Riemen 23 dem eraten Zaln^ad 21 veri^n- 
dcnen z^eiten Zahnrada 22 der Tn„B„naaion«ni«el ftalgeleg^ und daa Zdn«d 21 
1st stair an dem Rahmen 20 befestigt. 

D«««»g •te ™iten Zabnrada 22 ™d eine entapreohe^te 
Drebung de, a«n ,„f der Acbse.2P dea gleioben Zabn^ 22 befe«ig.en 
iweitea Arms 19 festgelegt. 

Der Durchmesser des ersten Zahnrads 21 ist in geeigneter Weise grafier als 
Dun^esser des zweiten Z^tnrads 22. so dafi auf Gmnd des dadurch entste- 
h«.den Dbe^gsverhaltnisses die Gesamtheit der Drehung des gleichen Zahn- 
rads m bezug auf das stationare erste 2ahnrad 21 grdBer wird. 

Insbesondere ist diese Vergr6Bening der Drehung des zweiten Zahnrads 22 
gleich dem zwischen der Neigungslinie der an der Station 3 verfiigbar gemachten 
Bhsterpackungen 2 und einer gattm^sgemaBen horizontalen Ebene begrenzten hal- 
ben Winlcel c, so daO dem einstOcIdg mit dem gleichen Zahnrad 22 ausgebildeten 
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zweiten Ann 19 eine entsprechende Erhdhung in seiner in bezug auf den ersten Arm 
18 ausgefehrten Drehung auferlegt wird; diese Erhdhung ist gleich a/2. 

Dadurch kann der zweite Arm 19 die Blisterpackungen 2 in horizomaler 
Konfiguration tragen, wenn diese auf die aktive Strecke der VeipackungsKnie 4 
Qbertragen wurden. 

Die Erhdhung der dem Ann 19 auferlegten Drehung, die gleich a/2 ist. wird 
2u dem ebenfalls a/2 betragenden, rwischen den Liegeflachen der Greifermittel 
15.16 begrenzten gegenseitigen Neigungswinkel addiert, so daB man den vollen 
Winkel a erhalt. welchen Winkel die Blisteipacdomgen 2 aafweisen. wemi sie an der 
Arbeitsstation 3 verfiigbar gemacht wferdrai. 

Es ist augenfiUlig. dafi dann, wemi.die Blisterpackungen 2 an der Arbeits- 
station 3 auf einer horizontalen Ebene und nicht geneigt verfiigbar gemacht werden. 
das Ubersetzungsverhaltnis zwischen den ZahnrSdem 21 und 22 Bins betragen soU- 
te. so daB die oben erwShnte Eitehung der dem zweiten Ann 19 in bezug auf den 
erstai Arm 18 auferlegten Drehung vermieden wird. 

In der oben erwShnten zweiten auflersten Position des Arms 18 und der Grei- 
fermittel 15, 16 wird die erste Blisteipackung 2a zwischen den Haltegliedem 8, 9 der 
Spamivorrichtung 7 gehalten. die sich zu Anfang m oflFener SfeUung befindeii. wie 
in Figur 2 gezeigt ist. 

Die FunkUonsweise der Aktuatoren 11,12 bestimmt das SchljeBen der Halte- 
glieder 8, 9, die mithin die Blisteipackung 2a haltfcn. 

AnschlieBend wird die Blisteipackung 2a von den ersten Greifennitteln frd- 
gegeben. so daU diese auf Grund der umgekehrten Drehung des Mechanismus 17 
ihren Rflcklauf in die erste SuBerste Stellung ausfiihren kdnnea 

Wahrend des anschlieflenden Schritts wird die zwischen den Haltegliedem 8. 
9 der Spamivorrichtung 7 gehaltene erste BUsteipackung 2a von den zweiten Grei- 
fennittehi 16 aufgenommen. die sie zur Arbeitsstrecke der Verpackungslinie 4 
tragen. wie schon vorher fur die zweite Blisteipackung 2b beschrieben wurde. 
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1st die Blisterpackung fehlerhaft. steuem geeignete Erfassungsmittel (nicht 
dargesteUt) das Offoen der Halteglieder 8. 9 der Spannvonichtuag 7, bevor die Bli- 
sterpackifflg in der in Figur 3 gezeigten Weise von den zweiten CSreifennitteln 16 
aufgenominen wird. 

Die fehlcrhaae Blisterpackung feilt auf geeignete Sammelmittel, die sie weg- 
bringen. 

Deshalb wird mit der dargesteUten Vorrichtung die A«%abe erfiillt die BU- 
steipackungen von einer Arbeitsstation. wo einzelne Blisteqjackungen von den, 
Blisterstreifen abgeschnitten werden. zu einer Veipaclau^linie zu ubertiagen. wo 
diese BHsterpackungen in Kisten gelegt werdeo. und gleichzeitig mdgliche fehler- 
hafte BHsterpackungen zu entfemen. 

Eines der Merkmale der beschriebenen Vonichtung liegt darin, dafl mdgliche 
fehlerhafte Blisterpackuogen autonwtisch in einer Zwischemtation zwischen der 
Arbeitsstation und der Verpackungslinie entfemt werden. 

Deshalb beeintraclrtigt dieser Vorgang keine in der Arbeitsstation ausgefiihr- 
ten Vorggnge und keinen Transportvorgang JSngs der Veipackungslinie. 

Bin weiteres Merkmal der Vonichtung leitet sich davon ab. daB sie einfach 
und praktisch ist; deshalb ubertragt die Vonichtung PackuAgen zu d^ Veipackungs- 
Imie und entfemt fehlerhafte und behalt dabei eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit der 
Maschine bei. 
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L Vorrichtung zum Obertragen von Blisteipackungen (2) von einer Aibeitssta- 
tion (3) zu einer Verpackungslinie (4), wobei die Blisteipackungen an der Arbeitssta- 
tipn (3) zur Verfilgung gesteUt werden, welche Vorrichtung Greifennittel zum Auf- 
nehmen mindestens einer ersten Blisterpackung (2a) in der Arbeitsstation (3) und zum 
Abgeben der ersten Blisterpackung (2a) an die V^ackungslinie (4) aufweist, 

dadurch gekermzeichnet, dass sie aufweist: 

eine Zwischenstation (6), die zwischen der Arbeitsstation (3) und der Ver* 
packungslinie (4) angeordnet ist; 

erste Greifennittel (15) zum Aufiiehmen mindestens einer ersten Blisterpackung 
(2a) in der Arbeitsstation (3) und zum Abgeben der ersten Blisterpackung (2a) an die 
Zwischenstation (6); 

zweite Greifermittel (16), die in gegensinniger Phasenbeziehimg zu den ersten 
Greifennitteln (15) arbeiten» irai mindestens eine Blisterpackung (2b) in der Zwi- 

m 

schenstation (6) aufzunehmen nnd die zweite Blisterpackung (2b) an die Packungslinie 
(4) abzugeben; 

Spannmittel (7), die in der Zwischenstation (6) angeordnet sind, um die besagte 
mindestens eine Blisterpackung (2) bei der tJbertragung auf die Verpackungslinie zu 
empfangen und zu halten, wobei die Spammuttel so betatigbar sind, dass sie dffiien, 
wenn eine fehlerhafle Blisterpackung auszuwerfen isL 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer- 
mittel (15, 16) von einem Mechanismus (17) abgesttttzt und angetrieben wefden, 
welcher versehen ist mit einem ersten Arm (18), der um eine erste Gelenkstelle (28) in 
einer vertikalen Ebene iSngsverlaufend zu der Verpackungslinie (4) schwenkbar ist, 
und einem zweiten Arm (19), der mit dem ersten Arm (18) gelenkig verbimden ist und 
imi eine zweite Gelenkstelle (29) in einer vertikalen Ebene parallel zu der Ebene des 
ersten Arms (18) dreht imd an seinen entgegengesetzten Enden die Greifermittel (15, 
16) abstatzt. 

2S.09i)l/Wx 



3. Voirichtimg nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet. dass der erete Ann 
(18) mit Vefbindungsmitteln zum i)bertragen einer Bewegung auf den ersten Arm (19) 
versehen ist, wobei diese Verbindungsnuttel ein eistes stationSres Zahnrad (21) auf- 
weist, das an einem stationMren Rahmen (20) der Zwischenstation im Beieich der er- 
sten Gelenkstelle (28) festgelegt imd durch einen Riemen (23) mit einem zweiten 
Zahnrad (22) verbunden ist, das von dem gleichen ersten Aim (18) mit der MogUchkeit 
einer freien Drehung urn die Achse der zweiten GelcnksteUe (29) getragen wird und an 
dan zweiten Aim (19) fest angebracht isL 

4. Votrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Blister- 
packungen an der Arbeitsstation 3 unter einem ersten vorgegebenen Winkel (a) 
bezUgUch einer horizontalen Ebene zur Verfilgung gesteUt werden und in der 
Zwischenstation (6) unter einem zweiten vorgegebenen Winkel zu der horizontalen 
Ebene abgestatzt werden, wobei die betrefifenden Lageebenen der ersten und zweiten 

Gieifermittel(15, IQrelatiyzueinander unter einem Winkel geneigt sind, der gleich 
del Halfte des ersten Winkels (a) ist 

5. Vpnichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite vor- 
gegebene Winkel gleich der Halfte des ersten vorgegebenisri Winkels (a) ist und dass 
der Durchmesser des ersten Zahnrades (21) groBer als der Durchmesser des zweiten 
Zahnrades (22) ist, urn ein Verzahnungsverhaltnis zu erhalten, das die Drehung des 
letzteren Zahnrades (22) relativ zu dem stationaien ersten Zahnrad (21) um einen Win- 
kel erhdht, der gleich der Halfte des ersten vorgegebenen Neigungswinkels (a) der 
Blisteipackungen (2) bezUglich der horizontalen Ebene ist, um dem mit dem gleichen 
Zahnrad (22) integral ausgebildeten zweiten Aim (19) eme enlsprechende Erhohung 
seiner inversen Drehung relativ zu dem ersten Ann (1 8) aufeupragen, die gleich der 
Halfte des ersten vorgegebenen Winkels (a) ist. 

6. Vonichtung nach Ansprach 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Spanmnittel 
(7), die die Blisteipackungen (2) empfangen, ein eistes Halteglied (8) und ein zweites 
Halteglied (9) aufweisen, die von entsprechenden Aktuatoren (1 1, 12) zwischen einer 
Offiiungsstellung, in der mindestens eine Blisteipackung (2) empfangen wird, und ei- 
ner SchheBstellung, in der die empfangene Blisteipackung dazwischen gehalten wird, 
VCTstellbar sind. 



7. Vorrichtung nach Anspnichs 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spanmnittel 
(7) ein etsles HaltegUed (8) imd ein zweites HaltegUed (9) aufweisen, von denen das 
erste Halteglied in einer vertikalen Ebene langsvcrlaufend zu der Blister-Bewegungs- 
richtung im Bereich einer querverlaufenden Lenkstelle (10) schwenkbar ist und das 
zweite Halteglied Bewegungen ausftlhrt, wahrend es die gleiche Lage in dereelben 
langsverlaufend^ Ebene beibebalt. 



